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@ Zieheinrichtung in einer Presse.

@Bei Ziehwerksticken (9), insbesondere groBflachigen
Karosserieteilen oder Spiltischabdeckungen bestehen im
Bereich der Eckenformung die Moglichkeiten des ReiRens
der Wandung bzw. gewellter Oberflachenstruktur. Die Erfin-
dung geht von daher aus von dem Gedanken, den Blechhal-
terdruck in den verschiedenen Andruckbereichen flir das
Ziehwerkstiick (3) der Formung anzupassen. Hierzu dienen
eine Anzahl fest in dem Pressentisch (2) installierter Druckzy-
linder (6), deren Kolbenstangen {13) Uber eine auf alle
Kolbenstagen (13} gemeinsam wirkende Druckwange (3)
héhenmaBig verfahrbar sind. Die anderenends auf den
Blechhalter (11) wirkenden Kolbenstangen (13) sind unter
der St6Relbewegung gegen den tlber Ventile (27) in den
Druckkammern (26} unterschiedlich steuerbaren Druck
absenkbar.

Croydon Printing Company Ltd

J...



1
a~ A\ ..1\3 o
1 6.
6~ 1112 /(2’\
27 NN N NN 27
}E Ahefadii s A7
250 T3 TS N H=S
| A B~73 27
IR rd
] T2
154 2
2 A
_.qj t/]
2"y 19
: | 18 31
i A
; s
FIG 6 ‘fu—[b}ﬁu,\
23




10

15

20

25

30

35

-1- 0173755

L. Schuler GmbH 28.06.1984
Bahnhofstr. 41-67 P 4030 EP KP/M/GL
Postfach 1222

D-7320 GYppingen

Zieheinrichtung in einer Presse

Die Erfindung betrifft eine Zieheinrichtung in einer Presse,
nmit einer im Pressentisch verstellbar gelagerten und f{ber zumindest
eine Druckeinheit bewegbaren Druckwange und mit einer Anzahl von mit
der Druckwange und einem Blechhalter, bei Mehrteiligkeit des Blechhal-
ters mit den Teilen des Blechhalters zusammenwirkenden Druckzylindern
zum Halten des Ziehwerkstiickes an Ziehwerkzeugteilen und ggf. zum Aus-
werfen des in den Ziehwerkzeugteilen zu verformenden Ziehwerkstiickes.
Einrichtungen dieser Art sind in Pressen allgemein bekannt und z.B.
in der Ziehstufe einer Transferpresse einsetzbar.

Bei insbesondere groBfl&chigen Zielwerkstilicken, wie z.B. Ka-
rosserieteilen oder Spliltischabdeckungen, ist es erforderlich, daB
die Bereiche grdBerer Abwinklungen in Verbindung mit Eckenbildung
gleiche Oberfldchenglite und -struktur aufweisen wie die tbrigen Cber-
flachenbereiche. Ein zu hoher Auflagendruck des Blechhalters fihrt zu
Rissen in der Wandung, ein zu niederer Auflagendruck fithrt zu Faltun-
gen und Wellungen in der Cberfléchenstruktur der Ziehwerkstiicke.

In der DE-0S 28 24 723 wird ein Verfahren zur Ausbildung des
Randflansches in abgewinkelten Ecken bei Zielwerkstiicken, ein Zieh-
werkzeug und ein Blechhalter dafiir beschrieben, wobei der Blechhalter
zur Vermeidung von Materialansammlungen infolge Kontraktion wdhrend
des Ziehvorganges mit abgestufter Haltekraft auf das Zielwerkstiick
wirkt.

In der DE-PS 32 02 134 wird eine Zieheinrichtung flir eine
Presse beschrieben, die eine in dem Pressentisch verschiebliche Druck-
wange aufweist. Die Druckwange befindet sich unterhalb einer Aufspann-—
platte fir das Werkzeugunterteil und ist in einem gestellfesten Druck-
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zylinder abgestlitzt. Mit der Druckwange hhermdBig verfahrbar sind ei-
ne Anzahl Druckzylinder angeordnet, die tber eine Stiftplatte auf Aus-
werferstifte im Werkzeugunterteil wirken. Die Druckwange wird infolge
des Ziehvorganges {ber die Stiftplatte und die Auswerferstifte abge-
senkt. Nach dem Ziehvorgang werden die Kolben der Druckzylinder im
Sinne einer Auswerferbewegung flir das Ziehwerkstiick mit geringem, flir
alle Druckzylinder jedoch gleichem Druck beaufschlagt, wéhrend die.
Druckwange pneumatisch in der nach unten verfahrenen Position gehal-
ten ist. Die Druckwange féhrt zeitverz®gert nach, um 2u Beginn des
ndchsten Ziehvorganges auf die Stiftplatte einzuwirken.

In der DE-0S 32 42 705 wird ein Ziehkissen flir eine Blech-
ziehpresse beschrieben mit einer Anzahl im Pressentisch fest instal-
lierter Druckzyvlinder, deren Arbeitskolben gemeinsam in voneinander
beabstandeten Druckpunkten auf eine Druckwange einwirken. Um Falten-
bildungen und Risse in dem Ziehwerkstlick wéhrend des Umformvorganges
zu vermeiden, ist der Druck in jedem Druckzylinder iber Vorsteuerein-
heiten auf voneinander abweichende DruckhShen einstellbar.

Demgegeniber ist es Aufgabe der Erfindung, den auf die unter-
schiedlichen Ziehverhdltnisse an einem Ziehwerkstiick separat angepaB-
ten Gegenhaltedruck in den Druckzylindern direkt auf den Blechhalter
wirken zu lassen.

Die Aufgabe ist nach der Erfindung dadurch geltst, daB die
mit der Druckwange und mit dem Blechhalter zusammenwirkenden Druckzy-
linder mit den Zylindergehdusen in dem Pressentisch fiir den Betriebs-
zustand starr befestigt sind, die Zylinderrdume ggf. durch den Pres-
sentisch gebildet sind, daB die Kolben der Druckzylinder beidseitig

ilber Kolbenstangen aus den Zylindergehdusen herausgefiihrt sind, einer-

ends mit dem Blechhalter und anderenends mit der Druckwange zusammen~
wirken, und daB der Zylinderraum jedes Druckzylinders auf der dem
Blechhalter abgewandten Kolbenseite separat tber je ein im DurchfluB
verénderbares Ventil bei passiver Steuverung mit einem AbfluB, bei ak-
tiver Steuerung mit einem Druckaggregat fiir das Druckmedium flieBver-
bunden ist.

Die besondere Ausgestaltung der Erfindung nach dem Kennzei-
chen des Anspruches 2 vermeidet zus#tzlichen Steuverungsaufwand. Der
sich vergrtfernde Zylinderraum unterhalb des Kolbens jedes Druckzylin-
ders flillt sich z.B. aus einem oberhalb der Druckzylinder befindli-
chen Reservoir auf.
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Vorteile der Erfindung ergeben sich aus dem geringen Schal-
tungsaufwand und daraus, daB alle Druckzylinder in der Presse bzw. in
dem Pressentisch fiir den Betriebszustand fest installiert, fiir z.B.
den Werkzeugwechsel auf gefinderte Blechhalterabmessungen in ihren La-
gen versetzbar sind.

Weitere Vorteile ergeben sich aus dem durch die Erfindung er-
leichterten Einfahrbetrieb der Presse und daraus, daB der Schaltungs-
aufbau hydraulisch, pneumatisch als auch gemischt hydraulisch/pneuma-
tisch ausgeflihrt sein kann, um die Vorteile, z.B. geddmpftes Anfahren
und Anhalten, des einen wie auch des anderen Systemes unter Vermei-~
dung der Nachteile, z.B. Rostbildung infolge Feuchtigkeitsnieder-
schlag, zu nutzen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von zwei in den Figu-
ren dargestellten Ausfilhrungsbeispielen erl&utert. Es zeigen:

Fig. 1 bis 4 den Ziehvorgang eines Blechteiles in
vereinfachter Darstellung,

Fi. 5 die Amwendung vom Blechhalter unabhfngi-
ger Auswerfer in vereinfachter Darstel-
Jung und

Fig. 6 einen Schaltungsaufbau fiir die hydrauli-

sche Ansteuerung der Druckzylinder.

In den Figuren 1 und 6 ist ein an dem St®Bel einer Presse
befestigtes Werkzeugoberteil mit 1, ein Pressentisch mit 2, eine
Druckwange mit 3, ein erster in dem Pressentisch 2 fest angeordneter
Druckzylinder mit 4 und weitere in dem Pressentisch 2 fiir den Pressen-
betrieb (Ziehworgénge) fest angeordnete, ansonsten austauschbar
und/oder im Sinne von Querbewegungen beim Einrichten des Ziehwerkzeu-
ges verstellbare Druckzylinder mit 6 beziffert. Der in Bezug auf den
Pressentisch 2 verfahrbare St8Bel bzw. das Werkzeugoberteil 1 weist
eine Auswerferplatte 7 auf, die {lber eine oder mehrere Auswerferstan-
ge/n 8 ein geformtes Ziehwerkstiick 9 wdhrend des St8Belhochganges aus
dem Werkzeugoberteil 1 auswirft. Das Ziehwerkstiick 9 1liegt in den
Fig. 1, 4, 5 und 6 in Hbhe der Transportebene auf einem Blechhal-
ter 11, der ggf. auch geteilt ausgefiihrt sein kann. Der Blechhal-
ter 11 ist Uber Kolbenstangen 13 der Druckzylinder 6 abgestiitzt. Die
Gehduse der Druckzylinder 6 kdnnen unter Beriicksichtigung von Normab-
messungen auch durch Hohlréume in dem Pressentisch 2 gebildet werden.
Die Kolbenstangen 13 stehen beiderseits aus den Geh#usen der Druckzy-
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linder 6 hervor und einerseits mit dem Blechhalter 11, andererseits
mit der Druckwange 3 in Wirkverbindung. Das in das Werkzeug aus Werk-
zeugoberteil 1 und einem Werkzeugunterteil 12, hier als Patrize ge-
zeichnet, eingelegte Ziehwerkstlick 9 ist, wie es die Figuren 1 bis 5
zeigen, im Ziehverfahren zu verformen. Die Gegenhaltekraft zwischen
Blechhalter 11 und Werkzeugoberteil 1 wihrend des Ziehvorganges wird
von den Druckzylindern 6 bei entsprechender Ansteverung (Fig. 6) auf-
gebracht. Das separate Ansteuern jedes einzelnen Druckzylinders 6 er-
m3glicht eine Einstellung auf verformumngsspezifische Verh&ltnisse ins-
besondere in den Eckbereichen der Ziehteile. Die {ber den Druckzylin-
der 4, von dem auch mehrere parallelwirkend angeordnet sein kénnen,
h6herméBig verfahrbare Druckwange 3 dient zum einen dem Hochbringen
des Blechhalters 11 in die Stellung zum Einlegen des Ziehwerk-
stiickes 9, zum anderen dem Auswerfen des Zielwerkstiickes 9 bis in die
Transportebene. Das Auswerfen des Ziehwerkstiickes 9 kann jedoch auch
ilber separate Auswerfer 14 nach Fig. 5 erfolgen. Wdhrend des Ziehvor- '
ganges, Niederfiihren des St8Bels mit dem Werkzeugoberteil 1, setzt
dieses zundchst auf dem Ziehwerkstlick 9 im Bereich des Blechhal-~
ters 11 auf. Der weitere Niedergang des Werkzeugoberteiles 1 und das
Formen des Zielwerkstilickes 9 im Werkzeugunterteil 12 erfolgt entgegen
des sich mit der Abwidrtsbewegung der Kolbenstangen 13 bzw. der Kol-
ben 30 (Fig. 6) in den Druckzylindern 6 aufbauenden Druckes.

Fig. 2 zeigt den beendeten Formworgang, wobei die einen En-
den der FKolbenstangen 13 bis in den Bereich der vor dem oder wéhrend
des Formvorganges abgesenkten Druckwange 3 gefiihrt sind, ohne diese
jedoch 2zu beriihren. Anderenfalls kimnen die Enden der Kolbenstan-
gen 13 dann auf der Druckwange 3 aufliegen, wenn diese mit der SttB8el-
bewequng mitgeflihrt wird.

wahrend des Hochfahrens des St6Bels unter Mitnahme des Werk-
zeugoberteiles 1, Fig. 3 zeigt den beendeten Hochfahrvorgang, wird
das Ziehwerkstiick 9 wvermittels der Druckplatte 7 und der/den Auswer-
ferstange/n 8 aus dem Werkzeugoberteil 1 herausgedriickt. Zugleich
oder zeitversetzt zu dem Hochfahren von SttBel und Werkzeugoberteil 1
wird der Druckzylinder 4 aus dem Pumpenaggregat 16 (Fig. 6), ggf. aus
einem Druckspeicher 31 beaufschlagt, um das Ziehwerkstlick 9 tber die
Druckwange 3, die Kolbenstangen 13 und den Blechhalter 11 in die
Transportebene flir das Ziehwerkstlick 9 anzuheben. Den beendeten Vor-
gang zeigt Fig. 4. Nach dem Hochfahren des Blechhalters 11 wird der
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Druckzylinder 4 umgesteuert, um die Druckwange 3 iber dessen Kolben-
stange 15 abzusenken. Eine weitere Miglichkeit sieht vor, den Druck-
zylinder 4 derart f#ber das in Fig. 6 gezeigte Mehrwegeventil 18 zu
stevern, daB die Druckwange 3 der Bewegung des Werkzeugoberteiles 1

5 folgt. Der Druck fiir das Hochfahren der Druckwange 3 kann dann gleich-
falls aus dem Druckspeicher 31 abgeleitet werden.

In Fig. 5 sind den Auswerfervorgang und das Anheben des Zieh-
werkstlickes 9 in die Transportebene bewirkende, separat ilber z.B. Hy-
draulikdruckzylinder ansteuerbare Auswerfer 14 gezeigt, wobei der

10 Blechhalter 11 unabhéingig wvon dem Hochbringen des Ziehwerkstiickes 9
oder zeitversetzt dazu zur Aufnahme eines neuen Ziehwerkstiickes 9
noch vermittels der Druckwange 3 anzuheben ist.

Fig. 6 zeigt einen prinzipiellen Schaltungsaufbau unter Ver-
wendung der in den Fig. 1 bis 5 erléuterten Bauteile mit einer Druck-

15 einheit aus einem Pumpenaggregat 16, einer Vordruckeinheit 17, einem
Mehrwegeventil 18, das {ber Rohrleitungen 19 an die obere bzw. untere
Druckkammer 21, 22 des ersten Druckzylinders 4 angeschlossen ist zur
wahlweisen Druckbeaufschlagung des Druckzylinders 4 in die eine oder
in die andere Verstellrichtung. Die tbere Druckkammer 21 ist {iber das

20 Mehrwegeventil 18, die untere Druckkammer 22 ist {lber ein einstellba-
res Sicherheitsventil 23 mit einem DruckablaB 25 flieBverbindbar. Die
Hochfahr- und Absenkbewegungen des Xolbens 24, der Kolbenstange 15
und {ber diese der Druckwange 3 erfolgt durch Schalten des Mehrwege-
ventiles 18 in entsprechende Schaltstellungen.

25 Die unteren Druckkammern 26 der Druckzylinder 6, von denen
vier Druckzylinder dargestellt sind, die aber in ZAnzahl diskreter
Druckpunkte an dem Blechhalter 11 vorhanden sind, sind ilber je ein an-
steverbares Proportionalventil 27, das auch ein Druckbegrenzerventil
oder auch z.B. ein Drosselventil sein kamn, mit dem DruckablaB 25 ver-

30 bunden. Parallel zu diesen Proportionalventilen 27 sind ein gemeinsa-—
mes oder je ein Rilckschlagventil 28 geschaltet, die in Richtung Druck-
abfluB sperren und mit einem Druckmittelreservoir 29 flieBverbunden
sind zum Auffiillen der unteren Druckkammern 26 beim Hochfahren der
Druckwange 3. Die im einzelnen nicht dargestellten oberen Druckkam—

35 mern der Druckzylinder 6 sind wdhrend des Pressenbetriebes mit der
Atmosphdre, einem innerten Gas oder einem drucklosen Medium verbun-
den. Filr den Werkzeugwechsel beispielsweise ist es erforderlich, die
oberen Druckkammern mit Druck zu beaufschlagen, um den Blechhalter 11
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bzw. die Kolbenstangen 13 abzusenken. Der Absenkvorgang ist wvermit-
tels des vorhandenen Druckaggregates oder eines weiteren Druckaggrega—
tes und entsprechender Steuermittel mglich.

Wie aus dem Vorhergehenden ersichtlich ist, sind fiir die Auf-
nahme eines neuen Ziehwerkstiickes 9 die Kolbenstangen 13 der Druckzy-
linder 6 und der Blechhalter 11 in eine Position zu bringen, die der
Transportebene fiir die Ziehwerkstlicke entspricht. Hierzu muB bei ent-~
sprechender Schaltstellung des Mehrwegeventiles 18 (rechte Schaltstel-
lung) und Beaufschlagung der unteren Druckkammer 22 die Druckwange 3
angehoben werden. Wéhrend des Hochfahrens der Kolbenstangen 13 flieBt
Druckmittel aus dem Druckmittelreservoir 29 {ber die Riickschlagventi-
le 28 in die unteren, unter den Kolben 30 befindlichen Druckkam—
mern 26 der Druckzylinder 6 ein. Die Druckwange 3 wird danach durch
Umschalten des Mehrwegeventiles 18 (linke Schaltstellung) in die unte-
re Stellung verbracht., Mit dem Niederfahren des StSBels und Bewegen
des Werkzeugoberteiles 1 gegen das Zielwerkstiick 9 baut sich in den
unteren Druckkammern 26 der Druckzylinder 6 ein fiir jeden Druckzylin-
der 6 vermittels der Proportionalventile 27 einstellbarer Druck auf.
Es versteht sich, daB die Zieheinrichtung an die vertikale Lage, wie
es gezeigt und beschrieben worden ist, nicht gebunden ist. Im Unter-
schied zu der zuvor beschriebenen passiven Steuerung ist jedoch auch
eine aktive Steuerung der unteren Druckkammern 26 der Druckzylinder 6
vermittels Druckaggregat und separat mengengeregelter Ventile (Propor-
tionalventile) mbglich. Flir einen synchron mit der StiBelbewegung
nachgefiihrten Bewegungsablauf der Druckwange 3 ist die obere sowie
die untere Druckkammer 21, 22 wahlweise mit dem Druckspeicher 31 bzw.
einem DruckablaB 25 zu verbinden. Die Schaltstellungen des Mehrwege-
ventiles 18 und einer entsprechenden, druckregulierenden MaBnahme des
Pumpenaggregates 16 sind, da leicht vorstellbar, nicht besonders ge-
zeigt worden. Wesentlich hierbei ist, daB die Druckwange 3 mit gerin-
gerem Druck (~ 10 %) als er als Gegenhaltedruck beim Ziehen erfor-
derlich ist, dem St6Bel bei dessen Hochgang nachzufithren ist.
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1. Zieheinrichtung in einer Presse, mit einer im Pressen-
tisch (2) verstellbar gelagerten und iber zumindest eine Druckeinheit
(4, 16 bis 19 und 21, 22) bewegbaren Druckwange (3) und mit einer An-
zahl von mit der Druckwange (3) und einem Blechhalter (11), bei Mehr-
teiligkeit des Blechhalters (11) mit den Teilen des Blechhalters zu~
sammenwirkenden Druckzylindern (6) zum Halten des Zielwerkstiickes (9)
an Ziehwerkzeugteilen und ggf. zum Auswerfen des in den Ziehwerkzeug-
teilen (1, 12) zu verformenden  Ziehwerkstlickes (9), dadurch
gekennzeichnet, daB die mit der Druckwange (3) und mit dem Blech-
halter (11) zusammenwirkenden Druckzylinder (6) mit den Zylindergehiu-
sen in dem Pressentisch (2) fiir den Betriebszustand starr befestigt
sind, die Zylinderrdume (26) ggf. durch den Pressentisch (2) gebildet
sind, daB die Kolben (30) der Druckzylinder (6) beidseitig {iber Kol-
benstangen (13) aus den Zylindergehfiusen herausgefiihrt sind, einer-
ends mit dem Blechhalter (11) und anderenends mit der Druckwange (3)
zusammerwirken, und daB der Zylinderraum (26) jedes Druckzylinders
(6) auf der dem Blechhalter (11) abgewandten Kolbenseite separat Uber
je ein im DurchfluB verdnderbares Ventil (27) bei passiver Steuerung
mit einem AbfluB (29), bei aktiver Steuerung mit einem Druckaggregat
fiir das Druckmedium flieBverbunden ist.

2. Zieheinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekemm—
zeichnet, daB jedes Ventil (27) ein ansteuerbares Proportionalven-
til ist, dem je ein in AbfluBrichtung sperrendes Riickschlagventil
(28) parallel geschaltet ist.



0173755

2

G914

N1
N

VAV AV AV e

V £ L. L L
L]

| o

7914

7

.
. ]
L LL L

€914

22727
“ Lol

¢ 914

»
Vo odooedlonndadd,

vava Lk

| 914

.=y
NI

' 3 \\I\\\P\

NN

|

mmi,/w .




0173753

TRl
0 3
GZ 8¢ ¥4
RN \CJ\ :
| “Bl.;.zm 9 9|4
{ \\1 L3
LE 81
% ]
Bl ZZ
NN
o/ BN AN Y7 (]
5 T™
LGl
AT Aﬁnu fwﬂg
1z Ef
TN
o=




EPA Form 1503 03 82

Patentamt

0173755

E disch ummer der Anmeidun
0)) propHisches EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT ' 0 e

EP 84 10 7551

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betnifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (int. CI1 4)

D,Y| DE-A-3 242 705

(MULLER-WEINGARTEN)
* Insgesamt *

* Insgesamt *

D,A| FR-A-2 520 271

(MULLER-WEINGARTEN)

D,A| DE-A-2 824 723 (REITTER)

US-A-1 664 485 (RODE)

US-A-2 243 986 (STACY)

A UsS-A-3 914 978 (MILAN SEKANINA)

UsS-A-1 562 988 (NELSON)

US-A-1 625 991 (GLASNER)

B 21 D 24,08
1,2

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. Ct.4)

B 21D

Der voriiegende Recherchenbericht wurde tir alie Patentanspriche.ersteiit

e NAAc AoscrgBa fEBE™ | PEETERS Lo

—“TO>» <X

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN

. von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund
: nichtschriftliche Offenbarung
. Zwischenliteratur

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze

. élteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

Qg

: in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
: aus andern Griinden angefihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, dberein-

nach dem Anmeldedatum veroffentiicht worden ist

stimmendes Dokument




EPA Form 1503 03 82

173758
E disches 9 ¢ der
0> urop=se EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT ' o e
Patentamt ;
EP 84 10 7551
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE Seite 2
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (int. Cl.4)
A PATENTS ABSTRACTS OF JAPAN, Band
7, Nr. 120 (M-217)[1265], 25.
Mai 1983; & JP - A - 58 38617
(KAWASAKI SEITETSU K.K.)
07.03.1983
RECHERCHIERTE

SACHGEBIETE (Int. C1.4)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriche erstelit

. von besonderer Bedeutung allein betrachtet

- von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

. nichtschriftliche Offenbarung

- Zwischenliteratur &

o

~“oO>» <X

- der Erhindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze

Recherchenort AbschiuBSdatum der Recherche Prufer
DEN HAAG 05-03-1985 -| PEETERS L.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

: in der Anmeldung angefihrtes Dokument ¢
: aus andern Griinden angefihrtes Dokument

: Mltglied der |chen Patentfamme. uberein-

nach dem Anmeldedatum verotientlicht worden ist

stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

